D JTSCHES REICH | r ."\\ i 

. I CUV 

AUSGEGEBEN AM 
25. SEPTEMBER 1930 



REICHSPATENTAMT 

PATENTSCHRIFT 

Jft'508181 

KLASSE 21 d* GRUPPE 45 

Tag der Bekanntmachnng uber die Erteilung des Patents: u. September ipjo 



Siemens-Sehuckertwerke Akt-Ges. in Berlin-Siemensstadt*) 

Aus Segmenten zusammengesetzter Blechkbrper fiir elektrische Maschinen 
mit schr&gen Wicklungsnuten und Aussparungen fiir die Befestigung der 
Blechsegmente an ihren TrSgern 

Patentiert im Deutschen Reiche vom 30. Januar 1927 ab 




Man ordnet die Nuten in Blechkorpern fur 
Wicklungen aus besonderen eiektrischen 
Griinden vielfach schrag an. Die Herstellung 
soldier Nuten stofit bei Blechkorpern, die aus 
5 auf einem Kern befestigten Segmenten ge-- 
bxldet wurden, auf Schwierigkeiten, da die 
Nuten an mehreren Blechen in Stofistellen 
fallen und bei anderen Blechen so wenig 
Wandstarke zwischen Stofls telle und letzter 

io Nut bleibt, dafl der erforderliche Schnitt 
uicht hergestellt werden kann. Dieser Nach- 
teil wird nach der Erfindung dadurch ver~ 
mieden, dafl die Aussparungen fur die Be- 
festigung der Bleche auf ihrem Trager fiir 

15 die flach aufeinanderliegenden Bleche gegen- 
einander verschoben werden. Die Blech- 
schnitte konnen dann alle einander gleich 
hergestellt werden und so, dafl die StoBfugen 
in die Mitte von Zahnen fallen. 

ao Die Erfindung ist in der Zeichnung ver- 
anschaulicht, die in drei Figuren drei ver- 
schiedene, in axialer Richtung nebeneinander- 
liegende Bleche b u b+ } b z fiir den Laufer einer 
eiektrischen Maschine zeigt Die Bleche be- 

25 sitzen an ihrem aufleren Umf ange die Nuten n 
und sind in der Mitte der Zahne 2 radial ab- 
geschnitten. An ihrem inneren Durchmesser 
befinden sich' die schwalbenschwanzformigen 
Aussparungen a t fur an dem Blechtrager an- 



geordnete Haltestiicke. Diese Aussparungen 30 
liegen bei dem Segment b 1 in Fig. 1 symme- 
trisch zu der Mittellinie des Biechsegmentes, 
wahrend die Aussparungen a z und a z bei den 
in Fig. 2 und 3 dargestellten Blech segmen- 
ten & a und & 3 um verschieden grofle Stticke s 2 35 
und j 3 gegenuber den Aussparungen a x ver- 
schoben sind. Werden diese Blechsegmente 
nun auf Haltestiicke, die auf dem Trager 
senkrecht zur Blechebene befestigt sind, auf- 
geschoben, so legen sie sich so aneinander, 40 
dafl ihre Nuten n 1} n zt n z gegeneinander ver- 
setzt sind, so da£ die aus ihnen gebildeten 
Gesamtnuten fiir die Wicklung eine schrage 
Lage einnehmen. 

Die Neigung — genau genommen Schrau- 45 
benform — der Nuten entsteht hierbei da- 
durch, dafl die in den Blechschnitten versetz- 
ten Befestigungsausnehmungen auf in genau 
achsparalleier Richtung verlaufenden Schwal- 
benschwanzkeilen aufgereiht werden. Die 50 
StoBfugen bilden in diesem Falle nicht 
Axialebenen, wie bei dem bisher gebrauch- 
lichen Blechpaket, sondern in ihrer Neigung 
den Nuten entsprechende Schraubenfiachen. 

Bei bekannten Anordnungen werden in 55 
manchen Fallen die Segmente nicht so auf- 
einandergelegt, dafl ihre Trennfugen eine 
durchlaufende Flache bilden, sondern werden 



*) Von dem Patentsucher ist ah der Erfinder angegeben wordert: 

Richard Buchta in Berlin-Charlottenburg. 
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abwechselnd gegeneinander versetzt (zweck- 
maBig um den Abstand der Nuten an ein und 
demselben Blech), so daB sich die einzelnen 
Bleche ahnlich wie die Ziegei einer Mauer 
5 iibergreifen. Hierdurch wird eine voll- 
standige Unterbrechung des magnetischen 
Querschnitts des Blechkorpers vermieden, 

Eine entsprechende Anordnung laBt sich 
auch mit Segmenten, die gemaB der vodiegen- 
to den Errlndung ausgebiidet sind, ausfiihren. 
Falls ein besonders gleichmaBiger magneti- 
scher Aurbau des Blechkorpers erwnnscht ist, 
werden in diesern Falle die Aussparungen fur 
die Befestigung der Bleche nicht nur uin den 
15 der Schragstellung der Nuten entsprechenden 
Betrag, sondern auBerdem noch abwechsei nd 
um beispielsweise einen vol 1 en Nutenabstand 
(oder auch mehrere) gegeneinander versetzt. 
Die Nuten laufen dann wohl in Schrauben- 
20 form ununterbrochen- durch den Blechkorper 
hindurch, aber die StoBfugen bilden keine 
durchgehende Schraubenrlache. In manchen 
Fallen spielt das aber keine Rolle. Dann kann 
man die Segmente in der vorbeschriebenen 
25 Weise so aufeinanderlegen, daB die StoB- 
ftigen der Segmente sich iiber die ganze 
Breite des Blechkorpers hinweg zu einer 
durchgehenden (abgetreppten) Schrauben- 
rlache aneinanderreihen. 
30 Die Herstellung eines solchen Blechkorpers 
kann dadttrch vereinfacht werden, da£ in 
axialer Richtung flach aufeinanderliegende 
Blechsegmente vor ihrem Einlegen bereits 
zu Paketen vereinigt und in diesen Paketen 
35 an dem Trager angebracht werden. Dies 
kann dadttrch gcschehen, daB die Pakete an 
den Trager angesetzt werden und danach Be- 
festigungsstiicke durch die Aussparungen der 
Pakete und Aussparungen an dem Trager 
40 hfndurchgeschoben werden, Vovteil ha fter ist 
es jedoch, wie fur die Befestigung der einzel- 
nen Bleche bereits beschrieben, Berestigungs- ' 
stiicke vor dem Aufbringen- der Blechpakete I 
an dem Tragerkern anzubringen und die j 



j Blechpakete dann aufzuschieben. Dem steht 45 
j indessen entgegen, daB das letzte Paket in- 
; folge de r schragen Form der Pakete aut diese 
; Weise nicht eingebracht werden kann. Man 
kann sich aber dann damit helfen, daB man 
dieses Paket sen krecht zur Einschubrichtung 50 
der ihm benachbarten Pakete, d. h. in radialer 
Richtung, zwischen diese einfubrt und ein 
Befestigungsstuck erst nachtraglich zwischen 
das letzre Paket und den Trager schiebt. 

55 

Pa TEN" TAN 5 PR UC HE : 

t. Aus Segmenten zusammengesetzter 
Blechkorper fur elektrische Maschinen mit 
schragen Wieklungsnuten und Aussparun- 60 
gen fiir die Befestigung der Blech- 
segmente an ihren Tragern, dadurch ge- 
kermzeichnet, daB diese Aussparungen in 
den einzeinen Blechen gegeniiber dem 
y^utenschnitt in der Umfangsrichtung der fi 5 
A ucenschrage entsprechend gegeneinander 
verschoben sind. 

2. Blechkorper nach Anspruch r. da- 
durch gekennzeich net, daB die Sto&fugen 
der Blechsegmente sich zu einer durch die 70 
ganze axiale Lange des Blechkorpers 
durchgehenden (abgetreppten) Schrauben- 
flache aneinanderreihen. 

5. Verfahren zur Herstellung von 
Blechkorpern nach Anspruch 2, dadurch 75 
gekennzeichnet, dafi in axialer Richtung 
nebeneinanderHegende Blechsegmente vor 
ihrer Befestigung an dem Trager des 
Blechkorpers zu Paketen vereinigt werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch ao 
gekennzeichnet, daB die Blechpakete mit 
ihren Aussparungen auf an dem Trager 
des Blechkorpers angeordnete Haltestitcke 
au fgeschoben werden, auBer dem letzten. 
das senkrecht zur Einschubrichtung der 85 
ihn: benachbarten Pakete, also in radialer 
Richtung, in seine endgultige Lage ge- 
braclit wird. 
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